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Sawn timber inversion mechanism during transport - allows 
passage in upright position on arrival during one part of working 
cycle 
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(25.06.87) B65g-47/22 
24.12.85 as 546087 (160DB) 

The mechanism selectively turns sawn timber through 180 deg. 
about its lengthwise axis during transport. It has a transverse 
conveyor for the timber and an inverter mechanism working in 
synchronism with it. 

This mechanism inverts the timber (7) where this comes within its 
working range during a first part of its working cycle, and allows it 
to pass through uninverted if it does so during a second part. The 
time at which the timber enters the working range is controlled 
either by the timing of the release of the item onto the transverse 
conveyor (1), without affecting the coupling between the latter and 
the inverter mechanism, or by controlling this coupling dependent 
on the item position on the conveyor. 
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(§4) Vorrichtung zum Wenden von im Transport befindlichen Schnittholzern 

Es wird eine Vorrichtung zum selektiven Wenden von 
Schnittholzern im Quertransport angegeben. Die Vorrich- 
tung ist so gestaltet, daS mit ihr einzelne Bretter gewendet 
werden konnen, ohne daft dabei erhebliche trage Massen in 
entgegengesetzten Richtungen beschleunigt werden miis- 
sen. Dies wird mit Hilfe einer kontinuierlich im Zyklus arbei- 
tenden Wendeeinrichtung erreicht, die abhangig davon, zu 
welchem Zeitpunkt im Arbeitszyklus ein Schnitthotz in sie 
eingegeben wird, dieses entweder ungewendet durchgehen 
laUt Oder im Durchgang wendet, und wobei der Zeitpunkt 
des Einlaufs der Schnittholzer in den Arbeitsbereich der 
Wendevorrichtung relativ zu deren Arbeitszyklus entweder 
durch Steuerung des Zeitpunkts der Transportfreigabe der 
Schnittholzer auf dem Querforderer oder durch Steuerung 

■ der Kopplung zwischen Querforderer und Wendeeinrich- 

f tung willkurlich im voraus wahlbar ist. 
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Patentanspruche 

I. Vorrichtung zum selektivcn Wenden von im 
Transport befindlichen Sehnittholzern um 180° urn 
deren Langsachse. mit einem die Schnittholzer be- ■> 
fordcrnden Querforderer und einer in der Bewe- 
gungsbahn der Schnittholzer angeordneten , konti- 
nuierlich arbeitenden Wendeeinrichtung mit zur 
Bewegung des Querforderers synchronem Arbeits- 
zyklus, dadurch gekennzeichnet, daB die Wende- io 
einrichtung so ausgebildet ist. daB sie die Schnitt- 
holzer (7) wendet. wenn diese wahrend einer ersten 
Zeitspanne im Verlaufe ihres Arbeitszyklus in ihren 
Arbeitsbereich eintreten, und ungewendet durch- 
gehen laBt, wenn die Schnittholzer (7) wahrend ei- 15 
ner vorbestimmten zweiten Zeitspanne im Verlaufe 
ihres Arbeitszyklus in ihren Arbeitsbereich gelan- 
gen. und daB der Zeitpunkt des Einlaufs der 
Schnittholzer (7) in den Arbeitsbereich der Wende- 
einrichtung relativ zu deren Arbeitszyklus entwe- 20 
der durch Steuerung des Zeitpunktes der Trans- 
ponfreigabe der Schnittholzer (7) auf dem Quer- 
forderer (1) bei unveranderbarer Kopplung zwi- 
schen Querforderer und Wendeeinrichtung oder 
durch Steuerung der Kopplung zwischen Querfor- 25 
derer (101) und Wendeeinrichtung bei positionsge- 
bundener Anordnung der Schnittholzer (7) beziig- 
lich des Querforderers (101) wiilkiirlich wahlbar ist. 
2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Wendeeinrichtung mindestens ei- 30 
nen Wendezinken (11, 111) aufweist, der synchron 
zur Bewegung des Querforderers (1, 101) in einer 
zu dessen Auflageebene senkrechten und zur For- 
derrichtung (Pfeil 2) etwa parallelen Umlaufebene 
mit zur Forderrichtung gleichsinniger Vorlaufbahn 35 
iiber dem Querforderer um eine unterhalb von des- 
sen Auflageebene gelegenen Drehachse (12) mit 
einer solchen Drehzahl rotiert und so lang und in 
solcher Weise hakenartig zu den ankommenden 
Sehnittholzern (7) hin gebogon ist. daB Schnitthol- 40 
zer (7). die wahrend der zweiten Zeitspanne nach 
dem aus der Auflageebene des Querforderers (1, 
101) aufsteigenden Zinkenende (Ma, Mia) an des- 
sen Austrittsstelle (A) ankommen, die Umlaufbahn 
des Wendezinkens (11, 111) passieren, ohne von 45 
diesem gewendet zu werden, wahrend Schnitthol- 
zer (7), die wahrend der ersten Zeitspanne vor dem 
Zinkenende (1 la, 1 Ma) an dessen Austrittsstelle (A) 
angekommen sind, von diesem angehoben und un- 
ter Aufrechterhaltung des Kontaktes zwischen ih- 50 
rer nacheilenden Kante und dem Querforderer (1 1 ; 
111. 120) um 180° gewendet werden, und daB eine 
Steuervorrichtung (9.10; 109. 110) vorgesehen ist. 
mit der die Phasenlage des Wendezinkens (11, 111) 
im forderersynchronen Umlauf einerseits und die 55 
Lage der einzelnen Schnittholzer (7) auf dem Quer- 
forderer (1, 101) andererseits von Schnittholz zu 
Schnittholz wiilkiirlich entweder so aufeinander 
abstimmbar sind. daB das jeweilige Schnittholz (7) 
wahrend der ersten Zeitspanne an der Austrittsstel- bo 
le (A) des Zinkenendes (11;j. Ill^ankommt. oder 
so. daB dieses Schnittholz don wahrend der zwei- 
ten Zeitspanne ankommt. 

J. Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB jeder Wendezinken (11.111) eine ihm b5 
in Umlaufrichtung voreilende und sich in dieser 
Richtungerstreckende Anlaufkante(ll£. 1 1 1 ^auf- 
weist, die beziiglich des die Schnittholzer (7) zum 


087 

2 

Wenden untergreifenden Zinkenendes {Ma, \Ma) 
zur Drehachse (12) hin radial einwarts etwas zu- 
ruckversetzt ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch -2 oder -3, dadurch 
gekennzeichnet daB die Wendevorrichtung mehre- 
re Wende-Linken (11, M l).aufweist, die. in gleicher 
Seitenposition senkrecht zur Forderrichtung im 
Abstand nebeneinander zwischen den einzelnen 
Zugen des Querforderers (1, 101) angeordnet und 
fur untereinander gleiche Phasenlage im Umlauf 
um die Drehachse (12) miteinander gekoppelt sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daB in jeder Umlaufebene 
mehrere Wendezinken (11, 111) in untereinander 
im wesentlichen gleichem Winkelabstand in Dreh- 
richtung angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuervorrich- 
tung aus einer taktweise synchron zum Umlauf des/ 
der Wendezinken (1 1) arbeitenden Vorrichtung (6) 
zum zeitgenauen Auflegen der Schnittholzer (7) auf 
den Querforderer (1) besteht, deren Arbeitstakt ge- 
genuber der Phasenlage des/der Wendezinken (1 1) 
wiilkiirlich um eine vorbestimmte Zeitspanne (A t 
= a^verschiebbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Auflagezeitpunkt. die Anzahl und 
die Form der Wendezinken und deren Drehzahl so 
aufeinander abgestimmt sind, daB alle Schnitthol- 
zer (7) an der Wiedereintrittsstelle B des/der Wen- 
dezinken (11) durch AnstoBen gegen ein wegtau- 
chendes Zinkenende (Ma) auf dessen Nacheilseite 
beziiglich des Querforderers (1) zwangsweise aus- 
gerichtet werden. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuervorrich- 
tung eine Positioniervorrichtung (10U 120) zum 
ortsgenauen Positionieren der Schnittholzer (7) auf 
dem Forderer (101) und eine Phasenstellvorrich- 
tung (109) zum willkurlichen Verandern der Pha- 
senlage des/der Wendezinken (111) um einen vor- 
bestimmten Phasenwinkel (A </?) im Umlauf umfaBt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Positioniervorrichtung aus Mit- 
nehmern (101a; auf dem Querforderer (101) sowie 
einem Aufholforderer (120) besteht, der die 
Schnittholzer (7) vor Erreichen der Austrittsstelle 
(A) des/der Wendezinken (\Ma) mit der Vorder- 
kante an den jeweils voreilenden Mitnehmer (\Q\a) 
heranschiebt. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Vorrichtungen dieser Art sind aus der DE-GmS 
83 03 844 bekannt. 

Bei den bekannten Vorrichtungen wird jedes einzelne 
Schnittholz, gleichgultig, ob es anschlieBend gewendet 
wird oder nicht, zunachst mittels der Wendeeinrichtung 
auf dem Querforderer hochkant aufgerichtel, und die 
Selek tion hinsichtlich des Wendcns wird dadurch vorgc- 
nommcn, daB Schnittholzer, die nicht gewendet werden 
sollen. vor Erreichen der Position in der Wendceinrich- 
tung, an der sie endgiiltig umgekippt wiirden. durch eine 
schneller als der Querforderer laufende Abziehvorrich- 
tung in Form von Kettenziigen oder dgl. in Forderrich- 
tung mit der Unterkante voran von der Wendeeinrich- 
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tung weggezogen werden. Urn die Abziehvorrichtung 
selektiv zur Wirkung zu bringen, muB diese jedesmal 
aus einer Ruheposition unterhalb der Auflageebene des 
Querforderers in eine Arbeitsposition uber dieser Auf- 
lageebene gebracht werden. wofur insbesondere bei ho- 5 
her Forderrate jeweils- relativ groBe Massen rasch in • 
entgegengesetzten Richtungen bewegt werden miisscn. 
Die bekannte Vorrichtung ist konstruktiv aufwendig 
und hinsichtlich der maximal zulassigen Forderrate 
ziemlich beschrankt. und sie bedingt auch einen relativ io 
groBen Energieverbrauch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. Vorrich- 
tungen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs I so 
zu gestalten. daB mit ihnen eine groBere Forderrate 
bewaltigt werden kann, als mit den bekannten Vorrich- is 
tungen, und daB dies auBerdem mit einer gesteigerten 
Betriebssicherheit des Wendevorgangs und mit einem 
kleineren baulichen Aufwand erreicht wird. 

Die vorstehende Aufgabe wird durch die im Kenn- 
zeichnungsteil des Patentanspruchs 1 genannten Merk- 20 
male erreicht. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung bleiben alle 
bewegten Massen, insbesondere diejenigen der Wende- 
einrichtung. mindestens im wesentlichen kontinuierlich 
ohne Umlenkung in entgegengesetzte Richtung in Be- 25 
wegung, womit eine sehr hone Forderrate von Schnitt- 
hdlzern auf dem Querforderer bewaltigbar ist. Trotz- 
dem ist ein sicherer und schneller selektiver Eingriff in 
den ForderfluB zum Wenden einzelner Schnittholzer 
gewahrleistet. Die Steuervorrichtung ist mit einfachen jo 
baulichen Mitteln leicht zu realisieren,und die einzelnen 
Wendevorgange erfordern auch keine hohe stofiweise 
Energiezufuhr zur Beschleunigung relativ groBer trager 
Massen aus einer Ruhelage in Arbeitsposition und zu- 
ruck. Schnittholzer, die nicht gewendet werden mussen, 35 
verursachen uberhaupt keinen zusatzlichen Energiever- 
brauch beim Durchlauf durch die Wendestation. 

Die Unteranspruche betreffen bevorzugte konstruk- 
tive Gestaltungen der Vorrichtung gemaB dem Haupt- 
anspruch. die sich durch eine besondere konstruktive 40 
Einfachheit bei hoher Funktionssicherheit auszeichnen. 

Die Erfindung wird nachstehend an Ausfiihrungsbei- 
spielen anhand der Zeichnung noch naher erlautert. 

In der Zeichnung zeigt jeweils in sehr schematischer 
Darstellung: 45 

Fig. 1 und 2 eine erste Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung von der Seite gesehen, wo- 
bei die Fig. 1 den funktionellen Ablauf eines Wendevor- 
gangs in vier unterschiedlichen Phasen und die Fig. 2 
den funktionellen Ablauf einer wendefreien Schnitt- 50 
holzdurchfuhrung durch die Wendevorrichtung in den 
Phasen gemaB Fig. 1 entsprechenden Phasen wiederge- 
ben, 

Fig. 3 und 4 eine zweite Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung von der Seite gesehen, wo- 55 
bei die Fig. 3 in vier Phasen den Durchlauf eines Schnitt- 
holzes ohne Wenden durch die Wendevorrichtung hin- 
durch widergibt und die Fig. 4 in vier den Phasen gemaB 
Fig. 3 entsprechenden Phasen den Durchlauf eines 
Schnittholzes unter Wendung in der Wendevorrichtung t>o 
zeigt, und 

Fig. 5 die Einrichtung zum Herbeifiihren der bei der 
Vorrichtung nach Fig. 3 und 4 benotigten Phasenver- 
schiebung der Wendezinken im Umlauf. 

Die Vorrichtung nach Fig. 1 und 2 weist einen Quer- b5 
forderer 1 auf. der aus mehreren in Blickrichtung senk- 
recht zur Zeichenebene hintereinander im Abstand an- 
geordneten. d.h. in Forderrichtung gemaB Pfeil 2 neben- 


einander liegenden endlosen Forderstrangen la besteht. 
die uber Umlenkrader 3 und 4 gefiihrt sind. Die forde- 
rereingangsseitigen Umlenkrader 4 sind durch eine 
nicht dargestellte Antriebsvorrichtung uber ein Ketten- 
radSangetrieben. 

Forderereingangsseitig ist eine taktweise arbeitende 
Aufgabevorrichtung 6 angeordnet, mit der die auf einer 
Rutsche oder dgl. fur den Betrachter der Fig. I und 2 
von links zugefiihrten Schnittholzer 7 einzeln auf das 
obere Trum des Querforderers 1 auflegbar sind. Die 
Aufgabevorrichtung 6 arbeitet in dem Sinne zeitgenau, 
als ein einzelnes Schnittholz 7 jeweils immer im wesent- 
lichen zum gleichen Zeitpunkt innerhalb eines Arbeits- 
spiels der Vorrichtung 6 auf dem Forderer I abgelegt 
wird. Der Antrieb der Aufgabevorrichtung 6 ist, wie 
durch den gestrichelten Linienzug 8a angedeutet, vom 
Antrieb des Forderers 1 abgeleitet, so daB die Aufgabe- 
vorrichtung 6 einen zur Bewegung des Forderers I syn- 
chronen Arbeitstakt hat. Dieser synchrone Arbeitstakt 
ist im ganzen mittels einer Zeitsteuervorrichtung 9 rela- 
tiv zur Bewegung des Querforderers 1 urn eine Zeit- 
spanne A t = a gegeniiber der ebenfalls vorgesehenen 
direkten Kopplung zeitlich verschiebbar. Die direkte 
Kopplung erfolgt uber den Kopplungszweig Sb. Der 
Kopplungszweig mit eingeschaiteter Steuervorrichtung 
9 ist mit 8c bezeichnet. Ein von Hand bedienbarer Steu- 
erschalter 10 ermoglicht es einem Bedienungsmann se- 
lektiv entweder die Kopplung uber den Zweig Qb oder 
iiber den Zweig 8c zu wahlen. 

In den Zug des Querforderers 1 sind Wendezinken 11 
eingeschaltet, die in entgegengesetzt gerichteten Paa- 
ren jeweils urn eine unter der Auflageebene des Forde- 
rers 1 angeordnete. sich parallel zu dieser sowie senk- 
recht zur Forderrichtung erstreckende Drehachse 12 in 
Richtung des Pfeiles 13 rotieren. Die Wendezinken 11 
sind so lang, daB sie nach oben iiber die Auflageebene 
des Forderers 1 hinaustreten. urn sich don auf einer mit 
der Forderrichtung des Forderers 1 gleichsinnigen Be- 
wegungsbahn zu bewegen. 

Die Forderzinken 1 1 sind so gebogen, daB sie iiber 
der Auflageebene des Forderers I als dem ankommen- 
den Schnittholz 7 zugewendeter Haken mit relativ spitz 
auslaufendem Zinkenende 11a in Erscheinung treten. 
Jeder Wendezinken 11 weist eine ihm in Umlaufrich- 
tung gemaB Pfeil 13 voreilende und sich in dieser Rich- 
tung erstreckende Anlaufkante Mb auf, die beziiglich 
des Zinkenendes 11a zur Drehachse 12 hin radial ein- 
warts etwas zuriickversetzt ist. 

Die Wendevorrichtung ist insgesamt mit mehreren. 
fur den Betrachter der Fig. 1 und 2 im Abstand hinter- 
einander liegenden Wendezinkenpaaren ausgeriistet. 
die nebeneinander zwischen den einzelnen Zugen Ma 
des Querforderers 1 1 angeordnet und fur untereinander 
gleiche Phasenlage im Umlauf urn die Drehachse 12 
miteinander gekoppelt sind, so daB nur das dem Be- 
trachter der Fig. 1 und 2 nachstgelegene Wendezinken- 
paar 11-11 zu sehen ist. Die Mehrzahl von Wendezin- 
kenpaaren gewahrleistet, daB Schnittholzer 7 von alien 
vorkommenden Langen mindestens an zwei im Abstand 
entlang ihrer Langsausdehnung verteilten Stellen einem 
Wendezinkenpaar begegnen. 

Wie in Fig. 1 und 2 bei a) dargestellt. schlieBt sich an 
den Querforderer 1 ein weiterer Querforderer 14 mit 
Mitnehmern 15 an, der die Schnittholzer 7 vom Querfor- 
derer 1 ubernimmt und fur den Betrachter der Fig. I 
und 2 nach rechts weitertransportiert. 

Der Antrieb der Wendezinkenpaare 11-11 ist eben- 
falls vom Antrieb des Querforderers 1 abgeleitet. Die 


35 46 087 


diesbeziigliche Kopplung gibt in den Fig. I und 2 der 
gestrichehe Linienzug %d wieder. Es herrscht also auch 
zwischen den Wendezinkenpaaren 1 1-11 und der Bewe- 
gung des Querforderers i Synchronismus, und damit 
auch zwischen dem Arbeitstakt der Aufgabevorrichr 5 
lung 6 und dem Umlauf der Wendezinken. 

Beim Funktionsablauf gemaB Fig. I werden die ein- 
zelnen Schnitthoizer 7 unter Beriicksichtigung der For- 
dergeschwindigkeit des Forderers I durch die Aufgabe- 
vorrichtung 6 mit direkter Kopplung zwischen dieser 10 
und dem Fordererantrieb zeitlich so auf den Forderer 1 
aufgegeben, daB sie an der Austrittsstellen der Forderz- 
inkenenden 11a in den Bereich uber dem oberen Trum 
des Forderers I gleichzeiiig mit einem Fordererzinken- 
ende I la ankommen (Phase b). Der Zeitpunkt der Auf- 15 
gabe konnte auch so gewahlt sein, daB das Schnittholz 7 
schon etwas fruher als das Zinkenende 1 la die Austritts- 
telle A erreicht. sofern zu diesem Zeitpunktpunkt dort 
bereits die Anlaufkante 116 uber dem Forderer 1 aufge- 
taucht ist. Diese Anlaufkante wurdc ein angekommenes 20 
Schnittholz 7 ohne irgendcine andcre Manipulation an 
diesem einfach so iange zuruckhalten, bis sich die in 
Fig. 1 bei b) dargestellte Phase eingestellt hat. Die zulas- 
sige Zeitspanne fur die Ankunft eines Schnittholzes 7 an 
der Austrittsstellc A reicht also von einem Zeitpunkt 25 
vor der Ankunft des Zinkenendes 11a bis zum Zeitpunkt 
seiner gleichzeitigen Ankunft. so daB der genaue Zeit- 
punkt nicht besonders kritisch ist. Ausgehend von der 
Phase gemaB b) in Fig. 1 wird ein angekommenes 
Schnittholz 7 von unten her an seiner Vorderkante vom 30 
Zinkenende 11a erfaBt, angehoben (Phase c) und 
schlieBlich, da es mit seiner Hinterkante mit dem Forde- 
rer 1 in Kontakt bleibt und unten dauernd in Forderrich- 
tung weitertransportiert wird. umgestoBen. urn danach 
gewendet auf dem Forderer 1 liegen zu bleiben und von 35 
da an im wesentlichen unbehindert die Wendevorrich- 
tung zu verlassen. Bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 1 und 
2 sind die Geschwindigkeiten. Aufgabezeitpunkte und 
Zinkenformen so aufeinander abgestimmt, daB ein ge- 
wendetes Brett vor dem Auslaufen aus der Wendevor- 40 
richtung geradc noch kur/zeitig auf der Nacheilseitc an 
das Wendezinkcnende la, mit dem es gewendet worden 
ist, anstoBt. was zur Folgc hat. daB das gewendete Brett, 
das beim Wenden seine Lage auf dem Querforderer 1 in 
unerwunschtem AusmaB verandert haben kann. wieder 4-> 
an mindestens zwei Stellen entlang seiner Langserstrek- 
kung senkrecht zum Querforderer 1 ausgerichtet wird, 
bevor es die Wendevorrichtung entgiiltig verlaBt. 

Von den beiden Zinkenenden 1 1 a eines jeden Wende- 
zinkenpaares ist jedes in der Lage. jeweils das vorderste 50 
Schnittholz von in unmittelbarer Folge ankommenden 
Schnittholzern zu wenden. sofern diese von der Aufga- 
bevorrichtung 6 in der vorstehend geschilderten Weise 
auf den Querforderer 1 aufgegeben worden sind. Es ist 
ersichtlich. daB dieser Wendevorgang sehr sicher und 55 
sehr rasch ablaufen kann. ohne daB es einer dauernden 
Umbeschleunigung irgendwelcher groBer trager Mas- 
sen bedarf. 

Bei Funktionsablauf gemaB Fig. 2 geht die Kopplung 
zwischen dem Querfdrdererantrieb und der Aufgabe- bo 
vorrichtung 6 nach Umlegen des Steuerschaltcrs 10 gc- 
geniiher dessen Position aus Fig. I fiber* die Sieuervor- 
richMing 9. die den Arbcilstaki gcgeniiber tier liaiKlhc- 
wogung relaliv /u der in I ; ig. 1 vorherrschenden dicsbc- 
/uglichcn Beziehung so verschiebt. daB die cinzclnen b3 
Schnitthoizer 7 in Bezug auf die Phasenlage der Wende- 
zinken It in deren Umlauf urn die Zeitspanne A t = a 
fruher auf dem Querforderer 1 abgelegt werden. Dies 


fiihrt dazu, daB die Wendezinkenenden 1 la auch urn die 
Zeitspanne A t - a fruher als die Schnitthoizer 7 an der 
Austrittssteile A ankommen (Phase b in Fig. 2), so daB 
sie sich bei Ankunft- der Schnitthoizer 7 bereits -uber - 
diese hinweg uber. die Auflageebene des-Querforderers 
1 bewegt haben (Phase cin Fig. 2). 

Die hakenformige Gestalt des Wendezinkens II ge- 
stattet es danach dem jeweiligen Schnittholz 7, von den 
Wendezinken 11 im wesentlichen unbehindert deren 
Bewegungsbahn zu durchlaufen. so daB es nicht gewen- 
det wird. Es kann lediglich auch hier eine solche Abstim- 
mung getroffen werden. daB das Schnittholz an der Ein- 
trittstelle B der Zinkenenden 11a unter die Auflageebe- 
ne des Querforderers 1 wieder kurz zwecks Ausrichtung 
nacheilseitig an das Wendezinkenende Ma anstoBt, un- 
ter dem es vorher unbehindert durchgetreten ist. 

Der vorbeschriebene Vorgang gilt fur alle in unmit- 
telbarer Folge Arbeitstakt fur Arbeitstakt von der Auf- 
gabevorrichttung 6 auf den Querforderer 1 aufgelegten 
Schnitthoizer 7. soiange die Steuervorrichtung 9 in die 
Kopplung eingeschaltet ist. 

Durch Umschalten des Steuerschalters 10 von 
Schnittholz zu Schnittholz ist es mdglich, die einzeln 
aufeinanderfolgenden Schnitthoizer wechselweise trotz 
hoher Forderrate den Funktionen "Wenden*' und 
"Nichtwenden" zu unterwerfen. Ebenso ist es naturlich 
moglich, nur ein einzelnes Schnittholz aus einer Folge 
unmittelbar nacheinander aufgegebener zu wenden, 
oder eines aus einer Folge von zu wendenden Brettern 
ungewendet zu lassen. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 gelan- 
gen Wendezinken der gleichen Art und Gestaltung wie 
bei derjenigen gemaB Fig. 1 und 2 zur Anwendung. Im 
ubrigen unterscheidet sich aber die Ausfuhrungsform 
gemaB Fig. 3 und 4 von derjenigen gemaB Fig. 1 und 2 
in folgender Hinsicht: 

Die einzelnen Schnitthoizer 7 kommen hier auf einem 
im gleichmaBigen Abstand mit Mitnehmern 101a be- 
setzten Querforderer 101 an. der sie in Richtung des 
Pfeiles 102 quer zu ihrer Langserstreckung transpor- 
ticrt. I m Bereich der Wendczinkenpaare 1 1 1 und in For- 
derrichtung davor ist ein schnellcr als dieser in desscn 
Richtung laufender Aufholforderer 120 vorgesehen, der 
die einzelnen Schnitthoizer 7 unabhangig von ihrer vor- 
hergehenden Position auf dem Querforderer 101 an die 
davor befindliche Mitnchmcr 101a heranschiebt. bevor 
diese die Austrittsstellc A der Wendezinkenenden 111a 
erreichen, so daB die Schnitthoizer 7 immer genau auf 
dem Querforderer 101 positioniert an dieser Austritts- 
steile A ankommen. 

Auch bei der Ausfuhrung nach Fig. 3 und 4 ist der 
Antrieb der Wendezinkenpaare 111-111 vom Antrieb 
des Querforderers 101 abgeleitet. also synchron zu die- 
sem eingerichtet, wobei die Anordnung uberdies so ge- 
troffen ist, daB eine feste Beziehung zwischen der An- 
kunft der einzelnen Mitnehmer 101a und der Ankunft 
der Wendezinkenenden 111a an der Austrittssteile A 
gegeben ist. Diese Beziehung ist durch Eingriff in die 
Kopplung zwischen dem Querfordererantrieb und dem 
Wendezinkenantrieb in vorbestimmter Weise verander- 
bar, was gleichbedeutend mit einer Verschiebung der 
Wendezinkenphase im Umlauf gegentiber der Bantlbc- 
wcgung inn den Phascnwinkcl - \ tp ist. Analog zum Aus- 
fuhrungsbeispiol gemaB Fig. I und 2 wird diese Phased - 
verschiebung bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 3 und 4 
dadurch erreicht, daB selektiv mittels eines Phasenschal- 
ters HOentwedereinedirekte Kopplung iiberden Kop- 
pelweg 108a oder eine indirekte Kopplung uber eine als 
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Phasenschieber wirkende Steuervorrichtung 109 in ei- 
nem Koppelzweig 1086 wahlbar ist. 

Beim Funktionsablauf gemaB Fig. 3 ist die direkte 
Kopplung uber den Koppelzweig -108a gewahlt berder - - 
das Wendezinkenendel 1 la um eineZeitspanne'i47 = a "5 
vor der Schnittholzvorderkante an der-Austrittsstelle A 
ankommt (Phase 6 in Fig. 3). Die Zeitspanne A t ist so 
groB, daB sich das betreffende Wendezinkenende 111.*? 
um mehr als die Schnittholzhohe uber die Auflageebene 
des Querforderers 101 hinausbewegt hat, wenn die 10 
Schnittholzvorderkante die Austrittsstelle A erreicht, so 
daB das jeweilige Schnittholz 7 aufgrund der hakenfor- 
migen Gestalt der Wendezinken 111 von diesen unbe- 
hindert, die Umlaufbahn der Wendezinken 111 passie- 
ren kann (Phase cund d\r\ Fig. 3). 15 

Beim Funktionsablauf gemaB Fig. 4 ist mittels des 
Steuerschalters 110 der Kopplungspfad mit eingeschal- 
tetem Phasenschieber angewahlt. In Folge der durch die 
Steuervorrichtung 9, den Phasenschieber, bewirkten 
Phasenverschiebung der Wendezinkenpaare um den 20 
Phasenwinkel A <p gegenuber der Bandbewegung errei- 
chen nun die Wendezinkenenden 11 la die Austrittstelle 
A zur gleichen Zeit wie die Schnittholzvorderkanten (A 
t = 0) oder, was wegen der Anlaufkanten 1 1 16 ebenfalls 
zulassig ist, ein wenig spater, so daB die Schnittholzer 7 25 
auch hier von den jeweiligen, im Abstand entlang ihrer 
Langserstreckungan ihnen angreifenden Wendezinken- 
enden 1 1 la angehoben und infolge des ununterbrochen 
fortschreitenden Forderkontaktes an der Unterseite 
schlieBlich nach rtickwarts umgestoBen, d.h. gewendet, 30 
werden. Auch hier kann die Anordnung wieder so ge- 
troffen sein, daB beim Auslauf des jeweiligen Schnitthoi- 
zes, an der Eintrittsstelle Bder Wendezinken 1 1 la durch 
kurzzeitiges AnstoBen an dem wegtauchenden Wende- 
zinkenende eine zwangsweise Ausrichtung des Schnitt- 35 
holzes auf dem Forderer stattfindet. Diese Funktion 
kann aber auch der Aufholforderer ubernehmen, sofern 
er, wie bei Fig. 3 und 4, in Forderrichtung uber die Wen- 
devorrichtung hinaus erstreckt ist. 

Die Fig. 5 zeigt eine einfache Ausfuhrungsform einer 40 
die Funktion des Phasenschiebers bei der Ausfuhrung 
nach Fig. 3 und 4 durchfiihrenden Steuervorrichtung 
109. Diese besteht aus einem an den Antrieb des Quer- 
forderers 101 angeschlossenen Kettenrad 121, einem 
drehfest mit dem jeweiligen Wendezinkenpaar verbun- 45 
denen Kettenrad 122 fur dessen Drehantrieb. einer die 
beiden Kettenrader mit erheblichem Durchhang um- 
spannenden Antriebskette 123, einem permanent wir- 
kenden elastischen Kettenspanner 124 in dem einen 
Trum 123a der Antriebskette und einem willkiirlich 50 
steuerbaren unelastischen Kettenspanner 125 im ande- 
ren Trum 1236 der Antriebskette 123. Die Kopplung 
zwischen dem Antrieb des Querforderers 101 und dem 
Kettenrad 121 ist durch den gestrichelten Linienzug 126 
angedeutet. 55 

Solange sich der unelastische Kettenspanner 125 in 
seiner in Fig. 5 mit ausgezogenen Linien dargestellten 
Ruhesteliung befindet ist die Phasenbeziehung zwi- 
schen dem Wendezinkenpaar 111-111 und dem Ketten- 
rad 121 durch die kurzeste Lange des mittels des elasti- bo 
schen Kettenspanners 124gestrammtenTrums 1236der 
Antriebskette 123 bestimmt. Wenn hingegen dieses obe- 
re Trum 1236 durch Auswartsverlagerung des unelasti- 
schen Kettenspanners 125 in der in Fig. 5 gestrichelt 
dargestellten Weise nach auBen gedruckt und unter 65 
gleichzeitiger Kurzung des unteren Trums 123a gelangt 
wird. andert sich die Phasenbeziehung zwischen dem 
Kettenrad 121 und dem Wendezinkenpaar 111-111 in 
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der in Fig. 5 bei diesem Wendezinkenpaar gestrichelt 
eingezeichneten Weise um einen Phasenwinkel A <p, der 
seinen Maximalwert erreicht, wenn das obere Jrum 
1236 bis zur vollen Straffung des unteren Trums 123a 
auswarts ausgeienkt worden ist. Es ist also moglich, auf 
diese Weise in Abhangigkeit von dem AusmaB der Beta- 
tigung des unelastischen Kettenspanners 125 eine be- 
stimmte Phasenverschiebung zwischen der Bewegung 
des Querforderers 101 und der Phasenlage der Wende- 
zinken 111 im Umlauf zu erreichen. Der unbetatigte 
Zustand des Kettenspanners 125 entspricht dabei der 
Stellung des Steuerschalters 1 10 in Fig. 4, und sein beta- 
tigter Zustand entspricht der Stellung des Steuerschal- 
ters 110 gemaB Fig. 3. 

Fur die Phasenverschiebung konnten auch Differenti- 
aigetriebe und anderweitige, fiir diesen Zweck geeigne- 
te bekannte Vorrichtungen eingesetzt werden. 
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